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^ (57) Abstract: The invention relates to a metliod for tlie production of a brake disk (2) and a brake disk (2) which are characterized 
by the following features: several pairs of inserted bushings (8, 10) other are placed into a core box. The core (14) is closed about 
the bushings (8,10) in such a way that they form an integral component of the core (14). The core (14) is inserted into a casting tool 

Oand the brake disk is cast. After the core (14) is removed, the brake disk chamber (4) and the friction ring (6) are decoupled from 
^ each other and can expand in relation to each other without shielding the brake disk (2). 

[Fortsetzung auf der ndchsten Seite] 
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(57) Zusammenrassung: Die Erfindung belrifTl ein Verfahren zur Herslellung einer Bremsscheibe (2) und eine Bremsscheibe (2), 
die sich durch folgende Merkmale auszeichnen. Melirere Paare von ineiiiaiider gesteckte Hulsen (8, 10) werden in eine Keriiform 
eingelegt, der Kem (14) wird uin die Htilsen (8, 10) geschossen, so dass diese einen integralen Bestandteil des Keriis (14) bilden. 
Anschliessend wild der Kem (14) in ein Giesswerlczeug eingelegt und die Bremsscheibe (2) ausgegossen. Nach dem Entfemen des 
Kerns (14) ist derBremsscheibentopf (4) und der Reibring (6) von einander entkoppelt und kSnnen sich relativ zueinander ausdehnen, 
ohne dass es zu einer Schirmung der Bremsscheibe (2) kommt. 


^^CT/£P2003/004439 

10/518856 

OWSpae'dPCT/Prc 1 7 DEC 20n 


Verfahren zur Herstellung einer Bremascheibe und Bremsscheibe 


Die Erfindung betrifft ein Verfahren zur Herstellung einer 
Bremsscheibe nach Anspruch 1 und eine Bremsscheibe nach dem 
Oberbegriff des Anspruchs 6. 

Bremsgerausche und ubermafiiger Verschleife bei Scheibenbrems- 
systemen sind haufig auf das Phanomen der Schirmung zuriickzu- 
fiihren. Unter Schirmung versteht man einen axialen Verzug der 
Bremsscheibe, der auf eine radiale Warmeausdehnung zuriickzu- 
fiihren ist. 

Durch eine Entkoppelung von Reibring und Bremsscheibentopf 
kann die Schirmung deutlich reduziert werden. Die DE 199 31 
140 Al beschreibt beispielsweise die Herstellung ein Verbund- 
gussbremsscheibe aus einem Topf und einem Reibring. Hierbei 
wird ein Topf mit radialen Haltebolzen versehen und in eine 
Giefif orm gelegt . AnschlieSend wird der Topf im Bereich der 
Haltebolzen umgossen und der Reibring ausgebildet. Es liegt 
zwar bei dieser Bremsscheibe eine Trennung zwischen Topf und 
Reibring vor, die radiale Ausbreitung ist jedoch durch die 
starren Haltebolzen eingeschrankt . 

Die DE 195 05 112 Al beschreibt ein Verfahren zum Verbundgie- 
Sen einer Bremsscheibe. Hierbei wird zwischen Topf und Reib- 
ring eine zahnf6rmiges Metallband eingelegt, dieses wird um- 
gossen und anschlieSend wieder freigelegt. Da das Metallband 
mit dem Guss keine Verbindung eingeht, ist nach dem Preilegen 


WO 2004/U0049U 



wo 2004/000490 



TCT/EP2003/004439 


2 


des Bandes der Topf iind der Reibring voneinander entkoppelt. 
Nachtellig hierbei ist das sehr aufwandige Verfahren und eine 
spielfreie axiale Sicherimg ist nur schwer zu gewahrleisten. 

Aufgabe der Erfindung ist es, eine Verfahren zur Herstellxing 
einer Bremsscheibe und eine Bremsscheibe bereitzustellen, 
durch die die Schirmung deutlich verringert wird und die 
groiSserientauglich gunstig herzustellen ist. 

Die Losung besteht in einem Verfahren nach Anspruch 1 sowie 
in einer Bremsscheibe nach Anspruch 6 . 

GemaS dem erf indungsgemaSen Verfahren werden mehrere Paare 
von jeweils zwei ineinander gesteckten K6rpern, die axial zu- 
einander beweglich angeordnet sind in einen GieSkern einge- 
bracht . Die ineinander gesteckten K6rper werden im GiejSkem 
so eingebracht, dass ihre Bewegungsachse bezugliche der 
Bremsscheibe weitgehend radial nach auSen zeigt. 

Der GielSkern wird in eine Giegform gebracht, die GieSform 
wird nach herkommlicher Art mit fliissigem Metall, bevorzugt 
auf Eisenbasis gefullt. Nach einem Erstarren wird der Kern 
wieder entfernt und die Korper verbleiben zumindest teilweise 
eingegossen als Verbindungsglieder zwischen einem Reibring 
und einem Bremsscheibentopf . 

Bremsscheibentopf und Reibring sind durch Anwendung des ef~ 
f indungsgemaSen Verfahrens voneinander entkoppelt wodurch die 
Schirmung verringert wird und sie konnen durch den Verbund- 
guss in einem Arbeit sschritt hergestellt und/oder zusammenge- 
fugt werden wodurch die Produktionskosten deutlich reduziert 
werden, Es sind grundsatzlich keine zusatzlichen Verbindungs- 
mittel notwendig. 


Es ist prinzipiell moglich, eine vorgef ertigte Einzelkompo- 
nente der Bremsscheibe, den Bremsscheibentopf oder den Reib- 
ring in die GieSform einzulegen und beim Giefien durch die in- 
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einander gesteckten Korper zu verbinden. Ein besonderer Vor- 
teil des Verfahrens besteht jedoch darin, dass der Brems- 
scheibentopf und der Reibring in einem Giefivorgang gegossen 
werden und zusammengefugt werden. 

Der Kern und die GieSform sind so geformt, dass die Befullung 
gemeinaam liber bevorzugt einen Anschnitt erf olgt . Im erstarr- 
ten Zustand bleibt somit eine Briicke zwischen Bremsschei- 
bentopf Lind Reibring bestehen, die anschlieSend bevorzugt 
durch spanende Bearbeitung entfernt wird. Durch diese Befiil- 
lungsmethode kann ein besonders homogenes und lunkerarmes Ge- 
fuge erzielt werden. 

Es ist in einer weiteren Ausgestaltung des erf indungsgemalSen 
Verfahrens ebenso moglich, den Bremsscheibentopf und den 
Reibring durch einen verzweigten Anschnitt getrennt von ein- 
ander zu speisen. Hierbei ist keine Brucke notwendig, der/die 
spater entfernt werden muss, der gielStechnische Aufwand ist 
jedoch etwas hoher. 

Bevorzugt werden die ineinander gesteckten Korper in eine 
Kernform eingelegt, anschliefiend erf olgt ein KernschieSen, 
wobei die Korper durch den geforroten und ausgeharteten Kern 
fixiert werden. Dieses Verfahren ist gut automat isierbar und 
deshalb kostengtinstig. 

Eine weitere LSsung der Aufgabe besteht in einer erfindungs- 
gemaSen Bremsscheibe nach Anspruch 6, Die Bremsscheibe zeich- 
net sich dadurch aus, dass ein Bremsscheibentopf und ein 
Reibring durch zwei oder mehrere Paare von jeweils zwei in- 
einander gesteckte, axial zueinander bewegliche Korper ver- 
bunden sind. Der Bremsscheibentopf steht dabei jeweils mit 
dem einen der ineinander gesteckten Korper in Verbindung, der 
Reibring mit dem anderen Korper. Da beide Korper axial zuein- 
ander beweglich sind, konnen sich auch der Bremsscheibentopf 
und der Reibring relativ zueinander radial ausdehnen. Auf 
diese Weise wird die Schirmung zwischen Bremsscheibentopf und 
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Reibring deutlich reduziert. Die hieraus resultierenden Vor- 
teile sind geringere BremsgerSusche, die Reduzierung eines 
Bremsbelagverschleifies iind die Reduzierung von Mikrorissen im 
Reibring, die von der Schirmung hervorgeruf en werden. Insbe- 
sondere die Reduzierung der Mikrorisse fiihrt zu einer hoheren 
Lebensdauer der Bremsscheibe. 

Die ineinander gesteckten Korper sind bevorzugt zwischen 
Bremsscheibentopf und Reibring eingegossen. Somit liegt zwi- 
schen den Komponenten eine feste Verbindung vor. 

Die ineinander gesteckten Korper weisen bevorzugt einen run- 
den, besonders bevorzugt einen kreisf ormigen Querschnitt auf . 
Entsprechend ist ihre geometrische Form als Zylinder ausges- 
taltet, wobei ein Sufierer Korper als Hohlzylinder (Hiilse) und 
ein innerer Korper ebenfalls als Hohlzylinder oder als Voll- 
zylinder (Bolzen) ausgestaltet ist, Eine derartige Anordnung 
ist vorteilhaft fiir eine ungehinderte Bewegbarkeit der Korper 
zueinander. 

Vorteilhafte Ausgestaltungsf ormen der Erfindung werden an 
Hand der folgenden Figuren und dem Beispiel naher erlautert. 

Dabei zeigen: 

Fig. 1 einen Querschnitt durch eine gegossene Bremsscheibe 
mit Kern, 

Fig, 2 einen Querschnitt durch eine Bremsscheibe nach Fig. 1 

nach Bearbeitung, 
Pig. 3 einen Langsschnitt durch eine Bremsscheibe nach Fig. 

2, 

Fig. 4 einen Langsschnitt durch eine Bremsscheibe. 
Beispiel 

In eine Kernform werden zehn Paare von jeweils zwei, ineinan- 
der gesteckten Korpern in Form von zylindrischen Hillsenpaare 
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ringformig (8, 10 in Fig. 1) eingelegt. Ein Kernsand wird in 
die Kernfoarm geschossen und ausgehartet. Ein ausgehartete 
GieSkern (Kern) umschliefit die Hiilsenpaare 8, 10 bereichswei- 
se, wodurch die Hiilsenpaare 8, 10 im Kern fixiert werden und 
zu einem integraler Bestandteil des Kerns werden. 

Der Kern wird in eine GieSform eingelegt, die Bremsscheibe 
wird nach einem an sich bekannten Verfahren ausgegossen. Das 
AngieSen erfolgt von einer Unterseite eines Reibringbereichs, 
die Schmelze fliefit aufsteigend uber BruckenkanSle die in der 
gegossenen Bremsscheibe die Briicken 12 bilden zu einem Topf- 
bereich. AnschlieSend wird die gegossene Bremsscheibe defi- 
niert abgekuhlt. 

In Fig. 1 ist ein Quererschnitt durch eine Bremsscheibe 2 im 
Rohzustand nach dem Giefien dargestellt^ wobei der Kern 14 
noch von der Bremsscheibe 2 umschlossen wird. Die Bremsschei- 
be 2 weist einen Bremsscheibentopf (Topf) 4 und einen Reib- 
ring 6 auf . Topf 4 und Reibring 6 sind in diesem Zustand uber 
Briicken 12 verbunden. 

Der Kern 14 ist so geformt, dass sich in der inneren Hulse 10 
ein Hohlraum befindet, der durch einen Zapfen 18 ausgegossen 
wird. Der Zapfen 18 steht in fester Verbindung zur inneren 
Hulse 10. Der Reibring 6 hingegen steht in fester Verbindung 
mit der Sufieren Htilse 8. 

In einem nachsten Arbeitsschritt wird der Kern 14 entfemt 
und die Briicken 12 abgedreht. In Fig, 2 ist die endbearbeite- 
te Bremsscheibe 2 aus Pig. l dargestellt. Der Topf 4 ist nun 
nur noch liber die Hiilsen 8 und 10 mit dem Reibring verbunden. 
Die Hulse 8 und 10 sind axial zu einander beweglich, was eine 
radiale Ausdehnung beziiglich Topf 4 und Reibring 6 in Pfeil- 
richtung (Fig. 2) zulasst, Bei der radialen Bewegung von Topf 
4 und Reibring 6 dient ein Spalt 24 als Ausgleich und zur Ab- 
leitung einer durch den Reibring 6 geleiteten Kuhlungsluf t . 
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Die offenen Hohlraume 19 im Zentrum des Reibrings 6 bilden 
eine Innenbeliif tung der Bremsscheibe 2 . 

In Pig. 3 ist ein Schnitt entlang der Linie II in Fig. 2 dar- 
gestellt. Exemplarisch sind hier Ausfiihrungsf ormen fur Stege 
20 Oder Noppen 22 dargestellt, durch die die Hohlraume 19 der 
Innenbeliif tung gebildet werden. In der Ansicht der Fig. 2 ist 
der Uraguss 16 dargestellt, durch den die Hulse 8 in den Reib- 
ring 6 eingegossen ist. Durch den gegossenen Zapfen 18 wird 
das Drehmoment vom Reibring 6 auf den Topf 4 libertragen. 

In einer weiteren Ausgestaltungsform der Erfindung nach Pig. 
4 sind die ineinander gesteckten Korper in Form einer auSeren 
Hulse 8 und eines inneren Bolzens 26 ausgestaltet . Der Bolzen 
26 ist im Bereich des Topfes 4 eingegossen. Die Ubertragung 
des Drehmomentes erfolgt durch den Bolzen 26 analog dem ge- 
gossenen Zapfen 18 aus den Fig. 3. 

Im Vorangegangenen Beispiel sind die ineinander gesteckten 
K6rper mit runden Querschnitten dargestellt. Neben dem runden 
Querschnitt sind grundsatzliche alle weiteren Querschnitte 
denkbar, die Querschnitte der Korper sollten jedoch konzen- 
trisch sein und sich entlang einer Bewegungsachse nicht ver- 
andern. Weiterhin kann eine Schienenverbindung, z. B. in Form 
einer Schwalbenschwanzverbindung zweckmaSig sein. 

Der Begrif f Bremsscheibentopf wird generell fur ein Halteteil 
verwendet, das zur Anbindung der Bremsscheibe an ein Fahrzeug 
dient . 

Die Bremsscheibe wird bevorzugt aus einem Material auf Eisen- 
basis gegossen, entsprechend bestehen die Verbindungskorper 
ebenfalls bevorzugt aus einem Eisenwerkstof f . Grundsatzlich. 
ist die Erfindung auch auf Leichtmetallguss anwendbar. Die 
einzelnen Komponenten der Bremsscheibe konnen aus unter- 
schiedlichen Materialien bestehen. 
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Die in Fig. 2 dargestellten Brucken verlaufen exemplarisch an 
einer oberen und unteren Reibringseite. Sie konnen umlaufend 
Oder unterbrochen ausgestaltet sein und grundsatzlich an al- 
ien Beruhrungspunkten von Topf 4 und Reibring 6 angeordnet 
sein. 

In den Figuren 1 bis 4 ist die Anordnimg der ineinander 
gesteckten Korper (8, 10, 26) in der Art ausgestaltet, dass 
diese im Wesentlichen im Bereich des Reibringes angeordnet 
sind. In einer nicht dargestellten Ausf lihrungsf orm ist ein 
auSerer der ineinander gesteckten Korper von einem Topf um- 
goBsen und eine Verbindung analog dem gegossenen Zapfen 18 in 
Fig. 3reicht von einem Reibring zum Topf und steht dort in 
Verbindung mit einem inneren der ineinander gesteckten Kor- 
per. Ebenso ist eine Verbindung analog dem Bolzen 26 in Fig. 
4 vom Reibring zum Topf zweckmaSig/ wobei der Bolzen im Reib- 
ring umgossen ist und in einer im Topf eingegossenen Hulse 
beweglich gelagert ist. 
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Patentanspruche 


1. Verfahren zur Herstellung einer Gussbremsscheibe (2) urn- 
f assend f olgende Schritte : 

• mindestens zwei Paare von jeweils zwei ineinander 
gesteckten, bezdglich einer Achse zueinander bewegli- 
chen Korpern (8, 10 , 26) werden in einen GieSkern ein- 
gebracht , 

• die ineinander gesteckten Korper werden so einge- 
bracht, dass die Achse bezuglich des GieSkerns anna- 
hernd radial verlauft, 

• der GieJSkern wird in eine GieSform eingebracht , 

• die GieSform wird mit einem flussige Metall befiillt, 

• von der erstarrten Gussbremsscheibe (2) wird der Kern 
entf ernt , 

• wobei die ineinander gesteckten Korper (8, 10, 26) als 
Verbindungsglieder zwischen einem Bremsscheibentopf 

(4) und einem Reibring (6) verbleiben. 

2 . Verfahren nach Anspruch 1 , 

dadurch gekennzeichnet, 

dass der Bremsscheibentopf (4) und der Reibring (6) itn 

Verbundguss in einem GieSvorgang abgegossen werden. 

3 . Verfahren nach Anspruch 1 oder 2 , 

dadurch gekennzeichnet, 

• dass der Bremsscheibentopf (4) und der Reibring (6) 
beim GieSen iiber eine Briicke (12) verbunden werden und 

• dass die Briicke (12) an der erstarrten Bremsscheibe 
(2) entf ernt wird. 
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4, Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, 
dadurch gekennzeichnet, 

• dass der Bremsscheibentopf und der Reibring jeweils li- 
ber mindestens einen Anschnitt separat befullt werden 
und 

• durch den Kern und die ineinander gesteckten Korper- 
voneinander getrennt werden, 

5, Verfahren nach einem der Anspruche 1 bis 4, 
dadurch gekennzeichnet, 

dass die ineinander gesteckten Korper (8, 10, 26) in eine 
Kemform eingelegt werden und anschlieSend ein Kernsand 
eingeschossen wird, wobei die ineinander gesteckten Kor- 
per (8/ 10/ 26) von einem Kern (14) mindestens teilweise 
umgeben werden. 

6. Bremsscheibe aus einem Gussmaterial mit einem Bremsschei- 
bentopf (4) und einem Reibring (6) , 

dadurch gekennzeichnet, 

• dass der Bremsscheibentopf (4) und der Reibring (6) u- 
ber ineinander gesteckte Korper (8, 10, 26) verbunden 
sind, 

• und die ineinander gesteckten K6rper (8, ID, 26) zu- 
einander axial bewegbar sind, 

• die ineinander gesteckten Korper (8, 10, 26) mit einer 
Langsachse weitgehend radial bezuglich Bremsscheiben- 
topf (4) und Reibring (6) angeordnet sind, 

• wobei der Bremsscheibentopf (4) mit einem der ineinan- 
der gesteckten Korper (8, 10, 26) in Verbindung steht 
und der Reibring mit jeweils einem anderen der inein- 
ander gesteckten Korper (8, 10, 26) verbunden ist. 

7. Bremsscheibe nach Anspruch 6, 
dadurch gekennzeichnet, 

dass die ineinander gesteckten Korper (8, 10, 2 6) in die 
Bremsscheibe eingegossen sind. 
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8. Bremsscheibe nach Anspruch 6 oder 7, 

dadurch gekenhzeichnet, 
dass die ineinander gesteckten Korper (8, 10, 2 6) durch 
zwei Hiilsen (8, 10) oder eine Hxilse (8) und einen Bolzen 
(26) gebildet werden. 
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